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LAGERRING, LAGERANORDNUNG UND VERFAHREN ZUM FIXIEREN EINES LAGERRINGS

AN EINER WELLE ODER AN EINEM GEHAUSE

(57)  Die Erfindung betrifft einen Lagerring (5) mit ei-
ner Sitzflache (8) zum Befestigen des Lagerrings (5) an
einer benachbarten Gegenflache (9) einer Welle (1) oder
eines Gehauses (2), wobei auf der Sitzflache (8) eine

mechanisch aufgebrachte Metallschicht (10) so ausge-
bildetist, dass ein Teilbereich (15) der Sitzflache (8) ohne
Metallschicht (10) ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Lagerring, eine La-
geranordnung und ein Verfahren zum Fixieren eines La-
gerrings an einer Welle oder an einem Gehause.
[0002] BeiderMontageeinesLagersistesinderRegel
erforderlich, die Lagerringe drehfest mit der Einbauum-
gebung zu fixieren. Beispielsweise kdnnen der Innenring
des Lagers drehfest mit einer Welle und der Auf3enring
des Lagers drehfest mit einem Gehause verbunden wer-
den. Derartige drehfeste Verbindungen kdnnen bei-
spielsweise durch Ausbildung eines Pressverbands er-
zeugt werden. Hierzu wird der Innenring mit einer radia-
len Uberdeckung auf die Welle bzw. der AuRenring mit
einer radialen Uberdeckung in die Gehausebohrung ge-
presst. Zur Schonung der Bauteile kénnen die Radial-
male fir die Montage durch Erwarmen oder Abkuhlen
temporar verandert werden. Ebenso besteht die Mog-
lichkeit, konische Hiilsen einzusetzen, um auf einfache
Weise hohe Radialkrafte zu erzeugen.

[0003] Inder Regelist die Belastbarkeit des Pressver-
bands umso grofer, je hdher die Presskrafte sind. Hohe
Presskrafte haben jedoch auch eine hohe Beanspru-
chung der Lagerringe zur Folge und beeinflussen die
Vorspannung des Lagers. Andererseits besteht bei zu
geringen Presskraften das Risiko, dass es zu Mikrobe-
wegungen der Lagerringe undinder Folge zu einer Scha-
digung der Kontaktflachen und zu Korrosion kommt.
[0004] Die Belastbarkeit des Pressverbands hangt
nicht nur von der Hohe der Presskrafte, sondern auch
von der Reibung zwischen dem Lagerring und der Ein-
bauumgebung ab. In diesem Zusammenhang ist es be-
reits aus der DE 10 2012207927 A1 bekannt, Lagerringe
vor der Montage mit einer Zinkschicht zu beschichten.
Durch die Zinkschicht wird die Reibung zwischen den
Lagerringen und der Einbauumgebung erhéht. Eine Be-
schichtung eines Lagerrings mit einer Zinkschicht ist je-
doch auch mit Nachteilen verbunden. So kommt es bei-
spielsweise bei einer vollflachigen Beschichtung von
Walzlagerringen zu einer unerwiinschten Beschichtung
der Laufbahnen, die sich beispielsweise negativ auf die
MaRhaltigkeit und das tribologische Verhalten auswirken
kann. Eine teilweise Beschichtung, bei der beispielswei-
se die Laufbahnen ausgespart bleiben, ist im Rahmen
eines galvanischen Beschichtungsprozesses oder bei
anderen Badprozessen mit einem hohen Aufwand ver-
bunden. BeisehrgroRen Lagerringenist ein galvanischer
Beschichtungsprozess mitunter gar nicht mdoglich.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit
moglichst wenig Aufwand eine hochbelastbare Verbin-
dung zwischen einem Lagerring und einer Welle oder
einem Gehause auszubilden.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmalskombi-
nationen der nebengeordneten Anspriiche geldst.
[0007] Die Erfindung betrifft einen Lagerring mit einer
Sitzflache zum Befestigen des Lagerrings an einer be-
nachbarten Gegenflache einer Welle oder eines Gehau-
ses, wobei auf der Sitzflache eine mechanisch aufge-
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brachte Metallschicht so ausgebildet ist, dass ein Teil-
bereich der Sitzflache ohne Metallschicht ausgebildet ist.
[0008] Die Erfindung hat den Vorteil, dass ein derart
beschichteter Lagerring mit vergleichsweise wenig Auf-
wand hergestellt werden kann. Dabei reduziert sich der
Aufwand beispielsweise gegenlber einer vollflachigen
galvanischen Beschichtung der Sitzfliche sowohl durch
das mechanische Aufbringen als auch durch das ledig-
lich partielle Beschichten. Ein weiterer Vorteil besteht da-
rin, dass der Lagerring sehr innig und dauerhaft mit der
Welle oder mit dem Geh&use verbunden werden kann.
Insbesondere werden Mikrobewegungen zwischen dem
Lagerring und der Welle oder dem Gehduse soweit re-
duziert, dass es nicht zu Fretting Corrosion kommt.
[0009] Unter einer auf die Sitzflache mechanisch auf-
gebrachten Metallschicht ist eine Metallschicht zu ver-
stehen, die durch einen bertihrenden reibenden Kontakt
eines Metallkdrpers mit der Sitzflache ausgebildet wird,
indem Material vom Metallkérper mechanisch auf die
Sitzflache Gbertragen wird. Dabei wird die Materialliber-
tragung durch die entstehende Reibungswarme ther-
misch unterstutzt.

[0010] Der Lagerring kann als ein Walzlagerring oder
als ein Gleitlagerring ausgebildet sein. Weiterhin kann
der Lagerring als ein Innenring oder als ein Auf3enring
ausgebildet sein. Die Metallschicht kann Zink, Aluminium
oder Kupfer aufweisen oder aus einem dieser Materialien
bestehen.

[0011] Auf der Sitzflache des Lagerrings kdnnen meh-
rere Metallschichten nebeneinander ausgebildet sein
und zwischen den Metallschichten kann jeweils ein un-
beschichteter Teilbereich ausgebildet sein. Dies hatden
Vorteil, dass die Metallschichten lediglich dort aufge-
bracht werden kénnen, wo sie bendtigt werden und da-
durch die Zeit fir das Aufbringen gering gehalten werden
kann. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die insge-
samt beschichtete Flache klein gehalten werden kann
und dadurch mit der gleichen Kraft ein héhere Flachen-
pressung im Bereich der Metallschichten bei einem spa-
teren Einbau des Lagerrings erzeugt werden kann.
[0012] Der Lagerring kann briiniert sein. Dabei kann
der Lagerring bereichsweise oder vollflachig briniert
sein. Insbesondere kann der Lagerring im Bereich seiner
Laufbahn briniert sein. Eine Briinierung des Lagerrings
erhoht dessen Korrosionsbestandigkeit. Aulerdem kén-
nen durch eine Brilnierung die tribologischen Eigen-
schaften im Bereich der Laufbahn verbessert werden.
[0013] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Lageran-
ordnung mit einem Lagerring, der eine Sitzflache auf-
weist und einer Welle oder einem Gehause. Die Welle
oder das Gehause weist eine zur Sitzfliche benachbarte
Gegenflache auf. Auf der Sitzflache des Lagerrings oder
auf der Gegenflache der Welle oder des Gehduses ist
eine mechanisch aufgebrachte Metallschicht ausgebil-
det.

[0014] AuBerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Fixieren eines Lagerrings an einer Welle oder an
einem Gehause. Beim erfindungsgemaflen Verfahren



3 EP 2 982 879 A1 4

wird der Lagerring in Rotation versetzt. Dann wird ein
Metallkorper gegen eine Sitzfliche des rotierenden La-
gerrings gepresst und dadurch eine Metallschicht auf der
Sitzflache des Lagerrings ausgebildet. SchlieRlich wird
der Lagerring so an der Welle oder am Gehduse ange-
bracht, dass die Sitzflache des Lagerrings und eine Ge-
genflache der Welle oder des Gehduses gegen die Me-
tallschicht gepresst werden.

[0015] Die Rotationsbewegung des Lagerrings kann
mit Hilfe einer Dreh- oder Schleifmaschine erzeugt wer-
den, die auch bei der Fertigung des Lagerrings zum Ein-
satz kommen. Die Ubertragung des Materials vom Me-
tallkérper auf den Lagerring erfolgt durch Druck und Rei-
bungshitze.

[0016] Der Lagerring kann vor der Ausbildung der Me-
tallschicht briniert werden.

[0017] Der Metallkdrper kann wahrend des Pressens
gegen den Lagerring in eine Rotationsbewegung
und/oder in eine Oszillationsbewegung versetzt werden.
Insbesondere kann der Lagerring in eine Rotationsbe-
wegung um seine Langsachse und/oder in eine Oszilla-
tionsbewegung parallel zur Rotationsachse des Lager-
rings versetzt werden.

[0018] Die Metallschicht kann so aufder Sitzflache des
Lagerrings ausgebildet werden, dass ein Teilbereich der
Sitzflache ausgespart bleibt. Insbesondere kénnen auf
der Sitzflache nebeneinander mehrere Metallschichten
ausgebildet werden, zwischen denen jeweils ein Teilbe-
reich ausgespart bleibt.

[0019] Der Lagerring und die Welle oder das Gehause
kénnen Uber die fur das Positionieren des Lagerrings be-
nétigte Bewegung hinaus anfanglich relativ zueinander
bewegt werden. Durch diese Bewegung kann die Metall-
schicht verformt, in das Rauheitsprofil der Welle oder des
Gehauses eingepresst und verschweilt werden und da-
durch eine sehr innige Verbindung mit der Gegenflache
ausgebildet werden. Insbesondere kann eine stoff-
schliissige Verbindung ausgebildet werden.

[0020] Die Erfindung wird nachstehend anhand der in
der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiele er-
lautert.
[0021] Es zeigen:
Figur 1  ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsge-
maf ausgebildeten Lageranordnung in einer
schematischen Schnittdarstellung und

Figur 2  ein Ausfihrungsbeispiel einer Anordnung zur
Ausbildung der Metallschicht auf der Sitzfla-
che des Aul3enrings in einer schematischen
Darstellung.

[0022] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaf ausgebil-
dete Lageranordnung in einer schematischen Schnitt-
darstellung. Die Lageranordnung dient der drehbaren
Lagerung einer Welle 1 relativ zu einem Gehduse 2 mit-
tels eines Walzlagers 3 oder eines sonstigen Lagers. Das
Walzlager 3 weist einen Innenring 4, einen Aul3enring 5
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und Walzkorper 6 auf. Die Walzkorper 6 kdnnen in einem
Kafig 7 gefuhrt sein und zwischen dem Innenring 4 und
dem Aulenring 5 abrollen. Der Auf3enring 5 kann voll-
flachig oder lediglich im Bereich seiner Laufbahn briiniert
sein. Entsprechendes gilt auch fir den Innenring 4. Die
Walzkorper 6 kdnnen ebenfalls briiniert sein.

[0023] Der Innenring 4 ist drehfest mit der Welle 1 und
der AufRenring 5 drehfest mitdem Gehause 2 verbunden.
Im Folgenden wird die drehfeste Verbindung zwischen
dem AuRenring 5 und dem Gehause 2 naher erlautert.
Die drehfeste Verbindung zwischen dem Innenring 4 und
der Welle 1 kann in analoger Weise ausgebildet sein.
[0024] Zur Ausbildung der drehfesten Verbindung
weist der Aulenring 5 eine Sitzfliche 8 auf, die radial
gegen eine Gegenflache 9 des Gehauses 2 gepresst
wird. Bei der Sitzflache 8 handelt es sich um eine Man-
telflache des AulRenrings 5. Bei der Gegenflache 9 han-
delt es sich um eine Bohrungsflache des Gehaduses 2.
Abhangig von den Rauheitsprofilen der Sitzflache 8 und
der Gegenflache 9 sowie von der Dicke der Metallschicht
10 stehen die Sitzflache 8 und die Gegenflache 9 nicht
oder lediglich im Bereich besonders erhabener Stellen
der Rauheitsprofile in einem direkten bertihrenden Kon-
takt zueinander und sind in den brigen Bereichen tber
eine dazwischen angeordnete Metallschicht 10 mitein-
ander verlotet.

[0025] In der links dargestellten AusschnittsvergréRRe-
rung sind die Sitzflache 8 des Aulienrings 5 und die Ge-
genflache 9 des Gehduses 2 vergleichsweise glatt aus-
gebildet. Folglich sind die Sitzflache 8 und die Gegenfla-
che 9 durch die Metallschicht 10 deutlich voneinander
getrennt.

[0026] In der rechts dargestellten Ausschnittsvergro-
Rerung weisen die Sitzflache 8 des AuRenrings 5 und
die Gegenflache 9 des Gehaduses 2 jeweils ein ausge-
pragtes Rauheitsprofil auf. Da die Metallschicht 10 zu-
dem vergleichsweise diinn ausgebildet ist, greifen die
Rauheitsprofile trotz der dazwischen angeordneten Me-
tallschicht 10 ineinander.

[0027] Bei der Metallschicht 10 kann es sich um eine
Schicht aus Zink, Aluminium oder Kupfer handeln. Uber
die Loétverbindung sind die Sitzflache 8 und die Gegen-
flache 9 sehrinnig und dauerhaft miteinander verbunden.
[0028] Die Metallschicht 10 kann insbesondere auf
den AuRenring 5 aufgebracht sein und lediglich einen
Teilbereich der Sitzflache 8 bedecken. Insbesondere
kénnen mehrere Metallschichten 10 axial nebeneinander
auf der Sitzflache 8 aufgebracht sein, zwischen denen
unbeschichtete Bereiche ausgebildet sind. Die Ausbil-
dung einer oder mehrere Metallschichten 10 auf der Sitz-
flache 8 wird im Folgenden anhand von Figur 2 erlautert.
[0029] Figur 2 zeigt eine Anordnung zur Ausbildung
der Metallschicht 10 auf der Sitzflache 8 des AulRenrings
5 in einer schematischen Darstellung.

[0030] Die Anordnung weist zwei stiftformige Metall-
korper 11 mit je einer Ladngsachse 12 auf, die ganz oder
teilweise aus Zink bestehen kénnen. Ebenso ist es auch
moglich, dass die Metallkdrper 11 ganz oder teilweise
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aus Kupfer oder aus Aluminium bestehen. Anstelle von
zwei Metallkérpern 11 kénnen auch drei oder mehr Me-
tallkorper 11 vorgesehen werden. Ebenso ist es auch
moglich, lediglich einen Metallkdrper 11 vorzusehen. Je-
der Metallkérper 11 ist in einer Fiihrung 13 gehalten.
[0031] Der AuBenring 5 wird zur Durchfiihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens in eine Rotationsbewe-
gung um seine Rotationsachse 14 versetzt. Jeder Me-
tallkérper 11 wird in eine Rotationsbewegung um seine
Langsachse 12 versetzt und ggf. zuséatzlich in einer Rich-
tung parallel zur Rotationsachse 14 des AuRenrings 5
oszilliert. Danach wird der Metallkorper 11 dem Aul3en-
ring 5 angenahert bis er beriihrend an der Sitzflache 8
des AuBlenrings 5 anliegt. Dann wird der Metallkdrper 11
fest gegen die Sitzflache 8 des AuBenrings 5 gepresst.
Der Anpressdruck wird dabei so hoch gewahlt, dass der
Metallkorper 11 infolge der Reibung im Kontaktbereich
mit der Sitzfliche 8 des AulRenrings 5 stark erhitzt wird
und es beim Metallkérper 11 zu einem Materialabrieb
kommt. Da das Material des AuRenrings 5 wesentlich
harter ist als das Material des Metallkérpers 11, ist der
Materialabrieb nahezu vollstandig auf den Metallkdrper
11 beschrankt. Beim AufRenring 5 kommt es nicht zu ei-
nem nennenswerten Materialabrieb.

[0032] Der Materialabrieb des Metallkérpers 11 haftet
an der Sitzflache 8 des AuRenrings 5 an und bildet dort
durch eine I6tdhnliche plastische Aufschmierung die Me-
tallschicht 10 aus. Infolge der Rotation des Auflenrings
5 hat die Metallschicht

[0033] 10 die Form eines ringférmig umlaufenden
Streifens. Die Mindestbreite des Streifens ist durch die
Breite des Kontaktbereichs zwischen dem Metallkérper
11 und der Sitzflache 8 des AufRenrings 5, durch die Os-
zillationsbewegung des Metallkérpers 11 und je nach Ge-
ometrie auch durch die Rotationsbewegung des Metall-
kérpers 11 festgelegt. Durch Verschieben des Metallkor-
pers 11 in Axialrichtung des AufRenrings 5 kénnen Posi-
tion und Breite des Streifens variiert werden.

[0034] Der Metallkérper 11 wird insbesondere so an-
gesteuert, dass ein Teilbereich 15 oder mehrere Teilbe-
reiche 15 der Sitzflache 8 nicht beschichtet werden. Ab-
hangig von der Ansteuerung des Metallkérpers 11 wird
eine Metallschicht 10 ausgebildet oder es werden meh-
rere Metallschichten 10 nebeneinander ausgebildet.
Nach dem Ausbilden der ersten Metallschicht 10 wird der
Metallkérper 11 von der Sitzfliche 8 des AuRenrings 5
abgehoben. Dabei wird darauf geachtet, dass die Metall-
schicht 10 nicht lokal verdickt ausgebildet wird. Danach
wird der Metallkérper 11 zu der Position weiterbewegt,
an der eine weitere Metallschicht 10 ausgebildet werden
soll und gegen die Sitzflache 8 des AulRenrings 5 ge-
presst. Falls keine weitere Metallschicht 10 ausgebildet
werden soll, wird der Metallkérper 11 in eine Parkposition
bewegt.

[0035] Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wer-
den auf der Sitzflache 8 des AuBenrings 5 zwei streifen-
férmig umlaufende Metallschichten 10 ausgebildet. Die
beiden Metallschichten 10 sind in einem Abstand axial
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nebeneinander angeordnet, so dass zwischen den Me-
tallschichten 10 ein unbeschichteter Teilbereich 15 ver-
bleibt. Weiterhin ist je eine der Metallschichten 10 in der
Nahe je eines axialen Endes des AulRenrings 5 angeord-
net, wobeijeweils ein unbeschichteter Teilbereich 15 zwi-
schen den axialen Enden und der jeweils nachstliegen-
den Metallschicht 10 ausgebildet ist.

[0036] Alternativ zu dem in Figur 1 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist es beispielsweise auch mdglich, le-
diglich eine einzige Metallschicht 10 auszubilden. Diese
Metallschicht 10 kann beispielsweise mittig zwischen
den axialen Enden des Auflenrings 5 angeordnet sein.
Die Anordnung der Metallschicht 10 bzw. der Metall-
schichten 10 kann insbesondere vom Lagertyp abhangig
gemacht werden, fir den der AuRenring 5 vorgesehen
ist. Dabei kann beispielsweise darauf geachtet werden,
dass die Lastzone des Auflenrings 5 durch die Metall-
schicht unterstitzt wird.

[0037] Ausdem aufdie vorstehend beschriebene Wei-
se beschichteten AuRenring 5 und weiteren Komponen-
ten wird das Walzlager 3 hergestellt. Das Walzlager 3
wird in das Gehause 2 eingepresst, so dass die Metall-
schicht 10 und die Gegenflache 9 des Gehauses 2 ge-
geneinander gepresst werden. Durch das Einpressen
des Walzlagers 3 in das Gehause 2 und ggf. durch wei-
tere Relativbewegungen (Trainieren) zwischen dem
Walzlager 3 und dem Gehause 2 kommt es zu einer L6t-
verbindung zwischen der Sitzflache 8 des AuRRenrings 5
und der Gegenflache 9 des Gehauses 2, bei der die Me-
tallschicht 10 das Lot darstellt. Diese Létverbindung halt
hohen Drehmomenten Stand und verhindert dauerhaft
ein Wandern des AuRenrings 5 sowie die Entstehung
von Reibrost durch Mikrobewegungen.

[0038] Bei einer Abwandlung der Erfindung wird die
Metallschicht 10 auf der Gegenflache 9 des Gehauses
2 oder der Welle 1 ausgebildet.

Bezugszeichen
[0039]

Welle
Gehause
Walzlager
Innenring
AuBenring
Walzkorper
Kafig
Sitzflache

9 Gegenflache
10  Metallschicht
11 Metallkérper
12 Langsachse

13 Fdhrung

14  Rotationsachse
15  Unbeschichteter Teilbereich

O NOoO O WN -



7 EP 2 982 879 A1 8

Patentanspriiche

1.

Lagerring mit einer Sitzflache (8) zum Befestigen des
Lagerrings (5) an einer benachbarten Gegenflache
(9) einer Welle (1) oder eines Gehauses (2), wobei
auf der Sitzflache (8) eine mechanisch aufgebrachte
Metallschicht (10) so ausgebildet ist, dass ein Teil-
bereich (15) der Sitzflache (8) ohne Metallschicht
(10) ausgebildet ist.

Lagerring nach Anspruch 1, wobei auf der Sitzflache
(8) des Lagerrings (5) mehrere Metallschichten (10)
nebeneinander ausgebildet sind und zwischen den
Metallschichten (10) jeweils ein unbeschichteter
Teilbereich (15) ausgebildet ist.

Lagerring nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Lagerring (5) briniert ist.

Lageranordnung mit einem Lagerring (5), der eine
Sitzflache (8) aufweist und einer Welle (1) oder ei-
nem Gehduse (2), wobei die Welle (1) oder das Ge-
hause (2) eine zur Sitzflache (8) benachbarte Ge-
genflache (9) aufweist und wobei auf der Sitzflache
(8) des Lagerrings (5) oder auf der Gegenflache (9)
der Welle (1) oder des Gehauses (2) eine mecha-
nisch aufgebrachte Metallschicht (10) ausgebildet
ist.

Lageranordnung nach Anspruch 4, wobei der Lager-
ring (5) geman einem der Anspriiche 1 bis 3 ausge-
bildet ist.

Verfahren zum Fixieren eines Lagerrings (5) an einer
Welle (1) oder an einem Gehause (2), wobei

- der Lagerring (5) in Rotation versetzt wird,

- ein Metallkérper (11) gegen eine Sitzflache (8)
des rotierenden Lagerrings (5) gepresst wird
und dadurch eine Metallschicht (10) auf der Sitz-
flache (8) des Lagerrings (5) ausgebildet wird
und

- der Lagerring (5) so an der Welle (1) oder am
Gehause (2) angebracht wird, dass die Sitzfla-
che (8) des Lagerrings (5) und eine Gegenflache
(9) der Welle (1) oder des Gehauses (2) gegen
die Metallschicht (10) gepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei der Lagerring (5)
vor der Ausbildung der Metallschicht (10) briniert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, wo-
bei der Metallkérper (11) wdhrend des Pressens ge-
gen den Lagerring (5) in eine Rotationsbewegung
und/oder in eine Oszillationsbewegung versetzt
wird.
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9.

10.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, wobei
die Metallschicht (10) so auf der Sitzfliche (8) des
Lagerrings (5) ausgebildet wird, dass ein Teilbereich
(15) der Sitzflache (8) ausgespart bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, wobei
der Lagerring (5) und die Welle (1) oderdas Gehause
(2) Uber die fir das Positionieren des Lagerrings (5)
bendtigte Bewegung hinaus anfanglich relativ zuein-
ander bewegt werden.
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X DE 37 22 223 Al (POLYGRAPH LEIPZIG [DD]) |1
10. Marz 1988 (1988-03-10)
Y * Anspruch 1 * 6,8
X DE 37 22 222 Al (POLYGRAPH LEIPZIG [DD]) 1
17. Marz 1988 (1988-03-17)
Y * Anspruch 1 * 6,8
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